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La pr^sente invention e one erne 1* extrusion d'objets en for- 
me constitue"s par des polymeres thermoplastiques de synthese, et 
notamment, 1 'extrusion de melanges de polymeres incompatibles de 
fason a former un produit sensiblement homogene. 
5 On salt fabriquer des filaments, des pellicules et autres. 

produits en extrudant des matieres fondues ou des solutions de me- 
langes incompatibles de polymeres a travers un orifice. Les pro- 
duits a deux ou plusieurs composants obtenus donnent souvent une 
eombinaison de propriety unique qu'on ne peut atteindre avec un 
10 seul composant. De tels melanges extrudes trouvent leur applica- 
tion sous forme de fibre, de pellicule, de fil. et de ruban. Comme 
melange typique de polymeres utiles sous forme de melange, on connait 
par exemple les melanges polyesters-polyamide,. polyolefine-polysty- 
rene, polypropylene-acetate polyaeryiique, polyester- polyamide-po- 
15 lyol^fine, polyamide-polyolefine , et analogue. 

Lors de la preparation de produits en forme a partir de me- 
langes de deux ou plusieurs polymeres incompatibles. il ,est essen- 
tiel pour obtenir une resistance, une permeabilite, et d'autres 
proprietes dependant du but poursuivi a leur valeur optimum, que 
20 la matiere extruded soit formee de particules uniformement disper- 
ses et fineraent divis<Ses dont les diametres sont de l'ordre de 
1 micron ou moins. On contr&le la finesse de la dispersion par di- 
vers facteurs, tels que la viscosity relative des elements, le 
taux de cisaillement dans 1 'extrudeuse, la dimension des particules 
25 fournies a 1 'extrudeuse, le temps de residence dans la zone de m<§- 
lange et dans la zone comprise entre la zone de melange et la fi- 
liere de sortie, la porosite* des f litres et analogue. Lorsqu'on 
prepare des compositions de melanges de polymeres incompatibles, il 
ne suffit pas de me'Ianger vigoureusement les polymeres fondus pour 
50 obtenir la dispersion d^siree ; il faut aussi empgeher la coales- 
cence des particules dispersees et require les modifications de 
structure dans la matiere fondue dans les zones de f aible rupture 
qui existent entre 1 'extremity de la vis et la sortie de filiere. 

De mSme, lors de 1 'extrusion de melanges de polymeres incom- 
55 patibles fondus, on doit souvent travailler avec une vitesse de 

coalescence importante, ce qui rend l'extrusion des melanges parti- 
culierement difficile, surtout lorsqu'on veut preparer de fines fi- 
bres textiles. Les problemes typiques observes dans l'etlrage de 
melange concernent le flSchissement des filaments a la sortie de la 
filiere, un gonflement excessif a la filiere. un egoutteraent , des 
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variations de diametre, des pulsations et analogue. On a attribue* 
ces problemes, dans un grand nombre de cas, k la non- uniformity du 
melange due k la coalescence et aux rearrangements dans la matiere 
fondue qui se produisent a diverses vitesses lors de 1'ecoulement 
du polymere fondu de la zone de melange k la zone de refroidisse- 
ment oil la structure est finalement stabilised . 

En consequence, c'est un des objets principaux de la pre sen - 
te invention de fourair un proce^ dans lequel on extrude au moins 
deux matieres incompatibles fondues en objet en forme, ayant une 
dispersion des matieres respectives uniforme et sensiblement am«S- 
lior£e. 

C'est un autre objet de 1' invention de fournir un precede 1 
d'extrusion d' objets en forme avec un gonflement result a la filie- 
re. 

Un autre objet de 1 * invention est de fournir un procede qui 
^limine sensiblement les gouttes et les flechissements dans la zone 
fondue entre l' orifice de la filiere et la zone ou on refroidit la 
matiere sous forme d' objets en forme. 

Un autre objet de 1' invention est de fournir un proc^d4 d'ex- 
trusion d'un melange de deux matieres incompatibles au moins dans 
lequel le produit en forme, du fait de la coalescence requite, com- 
porte un taux de rupture sensiblement reduit. 

C'est encore un autre objet de l' invention de fournir un pro- 
cede- de fabrication de rubans, de filaments ou de pellicules ayant 
des propri^tds anuSliorees, en ce qui concerne la resistance k la 
traction, au choc, k 1» abrasion et d'autres propria tes. 

C'est un autre objet de l'invention d'agrandir la gamme des 
conditions de traitement dans lesquelles on peut extruder un melan- 
ge de polymeres incompatibles instables en filaments, en rubans ou 
en pellicules. 

D'autres objets,caracteristiques et avantages de la presente 
invention apparaitront dans la description qui va suivre donned en 
relation avec les dessins ci-jbints, dans lesquels : 

La figure 1 represente sch^matiquement un dispositif d'extru- 
sion de melange de polymeres classiques dans lequel on melange des 
polymeres incompatibles qu'on extrude ensuite. 

La figure 2 est une vue schematique de la disposition de la 
plaque de filiere selon l'invention avec un dispositif de dispersion 
plac^ dans l 1 orifice de la filiere, et 

La figure 3 est une variante dans laquelle le dispositif de 
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dispersion est place" juste au-dessus de l f orifice de la filiere. 

Le proc^de' de l'invention necessite que la matiere fondue, 
formed de deux ou plusieurs phases fondues a peu pres immiscibles, 
soit repoussee sous pression de facon a s'ecouler a travers un 
filtre fin place aussi pres que possible ou dans 1' orifice de la 
filiere. Bien qu'on appelle 1 'element insure pres 1 'orifice de la 
filiere du nora de " filtre il est bien entendu que sa fonction 
iraportante n'est pas celle d'un filtre, dans le sens habituel ou 
1'onjJesire enlever des matieres ind^sirables de 1 '<Scoulement, mais 
plutot un dispositif perraettant de donner une bonne dispersion des 
phases et d'empScher la coalescence des polymeres incompatibles res- 
pectifs et/ou d'une autre matiere qui peut avoir 6t6 melangee avec 
eux, par exemple des particules me'talliques, avant que le melange 
penfetre dans la zone forraant la matiere de la filiere. Selon un 
15 mode de realisation prefere de l'invention. on place le filtre ou 
le dispositif de dispersion ( qui peut Stre par exemple un jeu de 
tamis de flltres, une plaque poreuse, une garniture de sable et 
analogue ), entre 1* entree de la filiere et son orifice ou on a le 
moins de chance d' observer de la coalescence avant le refroidisse- 
20 nient de la forme. 

Sur la figure 1, on a reprgsente" sehematiquement un bloc 
d'e'tirage classique 10 comprenant une premiere chambre 11 dans la- 
quelle on melange les polymeres et une seconde chambre 12 dans la- 
quelle on introduit le polymere ou le melange avant l'etirage. Au 
25 fond de la chambre 11 se trouve un filtre 13 dont le r8le essentiel 
est d' enlever du polymere les impuret^s qui pourraient affecter 
l 1 extrusion du filament par les trous de filage 15 de la plaque 14. 
On a d^couvert qu'avee de nombreux melanges de matieres incompati- 
bles, il se produit une importante coalescence dans la chambre 12, 
30 dont l'effet est de fournir un produit e'tire' dont la section varie 
en composition. Selon l'invention. on a decouvert que 1 'addition 
d'un dispositif de dispersion pres de l'ouverture de la filiere 
elimine sensiblement la coalescence dans le produit et donne en 
coupe une composition relativement homogene. 
55 Sur la figure 2, la plaque de filiere 20 comprend deux par- 

ties : la plaque principale 20 comportant les orifices de filiere 
25 et la plaque d' orifices 21 comportant des orifices coniques 22, 
ces orifices e"tant alignes sur les orifices 25. Entre les plaques 
20 et 21, on dispose un element de dispersion convenable 27 qui 
donne une dispersion intirae du melange juste avant de lui donner sa 
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forme finale dans les ouvertures de filiere 25, puis de le refroi- 
dlr. Un dlsposltlf de fixation 23 fixe la plaque 22 et 1' Element 
27 a la plaque 20. 

Sur la figure 3, le dispositif de dispersion 37 3e trouve 
au-dessus de l'orifice conique 32 qui fait partie int^grante des 
orifices de filiere 35. l/element 37 est fix€ en place entre la 
plaque de filiere 30 et la plaque de raaintien 31 par des boulons 
33. II faut noter que les elements 27 ( figure 2 ) et 37 ( figure 
3 ) ne travaillent pas comme des filtres dans le sens habituel du 
tenne. Les polymeres sont filtres convenablement pr«5c£demment de 
maniere classique pour enlever toutes les matieres solides ou elran- 
geres qui pourraient boucher l'orifice de filiere, contaminer d'une 
autre facon le melange ou interferer avec 1' extrusion du melange. 
On voit que cette disposition de l' element de dispersion pres de 
l'orifice de filiere perraet de briser les particules qui sont plus 
grosses que les car.aux dans 1 'element et d'homogenSiser le melange 
avant qu'il ne penetre dans la zone critique.de la sortie de filiere 
ou le polymere fondu doit supporter, sans se rompre, la tension 
d'^tirage exercee par le dispositif de prise et la gravity. 

Grace k cet effet inhibiteur de la coalescence, due a la 
presence de l'element de dispersion pres de l'orifice de la filiere, 
le temps du traitement par extrusion peut Stre modified par rapport 
k ce qu'on considere comme avantageux, sans resultat contraire. Par 
exemple, ces modifications peuvent Stre un accroissement de la tem- 
perature qui donne souvent un accroissement de la Vitesse de coa- 
lescence ; il est souvent necessaire d'utiliser un accroissement 
de temperature lorsqu'on desire des vitesses de production plus 
elevees. Ainsi, la possibility de travailler dans une gamme de 
temperatures plus grande ( et avec des vitesses de coalescence su- 
perieures ) donne une reduction du prix de la production qui est 
un but important de 1 'invention. 

II sera sous-entendu que l' invention n'est pas limltee au 
procede- d'elirage de la raatiere fondue ; on peut aussi obtenir 
les diff erents avantages dans des precedes d'etirage k sec ou hurai- 
de oil on disperse au moins deux polymeres incompatibles dans un sup- 
port qu'on chasse apres 1 'extrusion du melange sous forme de fibre 
ou de pellicule. D'autres systemes qu'on peut traiter par ces tech- 
niques comprennent des melanges d'alliages fondus et de polymeres, 
ou de verres k bas point de fusion et de polymeres. 

L' invention est illustr^e par les exemple s qui suivent : 
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EXEMPLE 1 A 

On fait un premier melange de Nylon 6 ayant un poids mole- 
culaire moyen en nombre de 25. 000 et du terephtalate de polyethy- 
lene ayant un poids moleculaire moyen en nombre de 8.000 sous for-. 
5 me de granules dans un rapport en poids de 70 % de Nylon 6 k 30 % 
de terephtalate de polyethylene. On extrude le melange avec une 
extrudeuse a vis dont les temperatures de cylindre et les tempera- 
tures de filiere sont maintenues a 277 et 282°C respectivement. 

La vis d T extrusion de 25,4 mm de diametre tourne a 50 tours/mn 
10 et le debit a travers une pompe volumetrique et la filiere d Extru- 
sion est egal a 38 g/mn. On place un filtre juste apres la pompe 
volumetrique pour filtrer les particules solides ou d f impuretes du 
melange fondu ; on place un dispositif de dispersion juste avant le 
capillaire de filiere pour effectuer une dispersion tres poussee 
15 du melange. On maintient le debit permanent dans le capillaire de 
filiere k travers la nouvelle filiere d f extrusion schematiquement 
representee sur la figure 2. La filiere a un angle d f entree total 
de 60°, une longueur de capillaire de 6,1 mm et un diametre de 1,52mm. 
On place entre 1 'intersection de 1 'entree de filiere et du capillai- 
re pour servir comme dispositif de dispersion 27 des ecrans en fils 
fins de 39 mailles par cm. Le gonflement a la filiere de la matiere 
extrudee, defini comme etant le rapport de la section de la matiere 
extrudee a la section du capillaire, est calcuiee comme etant 2,3. 
L f extrusion est permanente et ne comport e ni pulsation ni 
2 5 egouttement. La variation du diametre de la matifere extrudee est 

inferieure a 1 Une etude phot omicroscopi que <te la fibre extrudee 
montre des particules de polyester fines de diametre moyen egal a 
1 micron uniforraement dispersees dans une matrice en Nylon. 

EXEMPLE 1 B 

3° On recommence l f operation de I'exemple 1 A, sauf qu f on n f u- 

tilise pas le dispositif de dispersion 27. Le gonflement a la matri- 
ce observe est superieur de 175 % a celui de l'exemple 1 A. 

La matiere extrudee ne s'ecoule pas d f une fa?on reguliere 
et est pulsee a 25 pulsations/mn ; elle s'egoutte une fois toutes 

35 les deux minutes. La variation du diamfetre de la matiere extrudee 
depasse 150 

Une etude photomicroscopique du produit montre.de grands ag- 
glomerats ou la coalescence de particules de polyester ayant entre 
1 et 10 microns dans une matrice de Nylon. 

EXEMPLE 2 A 
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On recommence ^operation de l'exemple 1 A en reduisant le 
diam&tre du capillalre k 1,02 ram, avec un d£bit de 17,5 g/mn. Le 
gonflement mesur£ est de 4,2. L ? £coulement est r^gulier et on ^ob- 
serve pas de pulsations. 

5 EXEMPLE 2 B 

On recommence l f operation de I'exemple 2 A en supprimant le 
dlspositlf 27. Le gonflement est de 19, ce qui montre une augmenta- 
tion de 370 % par rapport h I'exemple 2 A. On raesure une pulsation 
de 35 coups/mn, et une goutte tombe chaque demi -minute environ. 

0 La prgsente invention n'est pas limit^e aux exeraples de rea- 

lisation qui viennent d'Stre d^crits, elle est au contraire suscep- 
tible de variantes et de modifications qui apparattront a I'homme 
de I'art. 
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REVENDICATIONS 

1. Proe£d£ pour extruder des objets en forme k partir d*une 
matiere fondue formee d'un melange d'au moins deux matieres incom- 
patibles a travers une filiere de raise en forme, caracterise" en ce 
qu'on fait passer la matiere fondue k travers un element favorisant 

5 la dispersion, place" en amont et de facon immddiatement contigue k 
la bouche de la filiere de mise en forme pour effectuer une disper- 
sion homogene des matieres incompatibles avant leur mise en forme. 

2. Proc£d£ selon la revendication 1, caracte>lse' en ce que 
les elements du melange comprennent au moins deux polymeres sensi- 

10 blement immiscibles. 

5. Proc<§de" selon la revendication 1, caracterise en ce que 
l'cbjet moul<§ est une fibre et en ce que l'4lement favorisant la 
dispersion est place entre 1' orifice et la partie donnant la forme 
de la filiere. 

15 
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FIG 2. 




FIG 3. 



